Определение осевой силы резания при обработке отверстий в рельсах by Воеводин, Альберт Борисович et al.
МЕХАНИКО-МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 233 
вание зуба и копирование рельефа, что имеет место при работе инст-
рументами с разным окружным шагом зубьев.  
С целью обеспечения одинаковых условий работы зубьев в кон-
струкциях инструментов предусматривается разнонаклонность в пре-
делах 2° до 4° что вполне достаточно для значительного снижения 
вибраций, обусловленной фактором вторичного возбуждения.  
Указанные перепады в углах наклона режущих кромок обеспечи-
вают равнопрочность лезвий, так как, практически, сечение лезвий не 
меняется, т.е. сохраняется одинаковое взаимодействие геометрических 
параметров и постоянство сечения режущих лезвий.  
Введение разнонаклонности зубьев позволяет значительно повы-
сить стойкость инструмента в 2,5 - 3,0 раза и снизить шероховатость и 
степень наклепа поверхностного слоя, что позволяет работать на более 
высоких режимах резания и повысить производительность по машин-
ному времени в 1,5 - 2,0 раза.  
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На ПАО "ММК Азовсталь" обработка отверстий в рельсах произ-
водится на агрегатном станке "Wagner".  
В качестве режущего инструмента применяется специальное 
сверло с многогранными пластинами из твѐрдого сплава ВК6, которые 
имеют свои геометрические параметры: передний угол γ=5˚, задний 
α=6˚. В корпусе сверла эти две пластины внутренняя и наружная на-
клонены под углом λ=-5 – -12˚.  
Исследования проводились в лаборатории кафедры «Металлоре-
жущие станки и инструменты» ПГТУ на горизонтально-фрезерном 
станке 6М82. Измерения осевой силы и виброперемещения произво-
дились при помощи спектроанализатора. 
Испытания осуществлялись с различными углами наклона внут-
ренней и наружной пластин на различных режимах резания: частота 
вращения n=500, 630, 800 мин-1, подача s=25, 31,5, 40, 50 мм/мин, угол 
наклона λ=0-10˚. 
В результате проведенных экспериментов и их обработки полу-
чены эмпирические зависимости для расчѐта осевой силы при различ-
ных режимах резания. 
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На основе этих экспериментов была создана математическая мо-
дель по которой можно рассчитать составляющие силы резания Рх,  
Ру, Рz и крутящий момент. 
 
 
МОДЕЛИРОВАНИЕ МЕХАНИЗМА РАЗРУШЕНИЯ  
УЛЬТРАДИСПЕРСТНЫХ ТВЁРДЫХ СПЛАВОВ 
 
Е.В. Кудинова, ассистент, С. Самотугин, проф., д-р техн. наук ГВУЗ 
«ПГТУ» 
 
Плазменное упрочнение твердых сплавов приводит к качествен-
ному изменению микромеханизма разрушения. Измельчение исходной 
карбидной фазы, выделение субмикроскопических частиц вторичных 
карбидов способствует реализации преимущественно разрушения по 
межфазным границам, которое можно интерпретировать как квази-
скол. При распространении трещины по механизму квазискола плос-
кости разрушения не связаны ориентационным соответствием с кри-
сталлогеометрическим строением сплава. Фасетки скола имеют малые 
размеры благодаря высокой дисперсности карбидов. Высокая дис-
персность излома свидетельствует о многочисленности актов микро-
разрушении. Для описания разрушения упрочненных сплавов с дис-
персной упрочняющей фазой по микромеханизму квазискола исполь-
зуют дислокационную модель Екобори (рис. 1, б). В этой модели дис-
персные карбидные частицы являются барьерными для дислокаций, 
играют роль внутреннего надреза и вызывают скольжение и образова-
ние трещины. 
Анализируя структуры, параметры кристаллического строения, 
микромеханизмы разрушения можно представить теоретические моде-
ли разрушения твердых сплавов в исходном и упрочненном состояни-
ях (рис. 2). 
Положительное влияние на повышение трещиностойкости твер-
дых сплавов при упрочнении оказывает и образование извилистой тра-
ектории трещины несмотря на значительное измельчение карбидных 
зерен. Это свидетельствует об образовании нового типа структуры не 
только на микроуровне, но и на мезоуровне. 
